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Verfahren zum Wechseln. von Schlauchrollen 
Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Verbinden 
eines Anf angsabschnittes eines auf einem Rollentrager 
bandf&rmig auf gewickelten Folienschlauch.es mit einem 
Endabschnitt eines zweiten Polienschlauches , insbesondere fur 
Verpackungsanlagen, gemaiS dem Oberbegriff von Anspruch 1 sowie 
eine Verpackungsanlage gemaS dem Oberbegriff von Anspruch 10. 

Folienschlauche sind in der Regel auf Rollentrager 
auf gewickelt , die drehbar gelagert sind und von denen der 
Folienschlauch abgewickelt und weiteren Verarbeitungsschritten 
zugefiihrt wird. Ein auf einem Rollentrager auf gewickelter 
Folienschlauch wird im folgenden auch als Schlauchrolle 
bezeichnet. Folienschlauche werden in Verpackungsanlagen in 
vielfaltiger Weise verwendet, etwa in Absackanlagen zum 
Verpacken von Giitern in Sacken, oder in Pallettieranlagen zum 
Umspannen von auf Paletten gelagerten Giitern. 

In Absackanlagen etwa wird von einer solchen Schlauchrolle der 
Folienschlauch abgewickelt und in folgenden Anlagenabschnitten 
mit Material bef ullt . Dazu muss der zunachst bandf ormig 
vorllegende Folienschlauch geoffnet werden, um seine Befiillung 
zu ermoglichen. Das erfolgt etwa mithilfe eines Dorns , der in 
axialer Richtung innerhalb des Folienschlauches positioniert 
ist, sodass der Folienschlauch beim Passieren des Doms 
geoffnet wird. Eine solche Konf igurat ion wird auch als 
„f liegender Dorn M bezeichnet, da der Dorn im Inneren des 
Folienschlauches in stabiler Lagerung gehalten werden muss. 
Alternativ zu einem solchen fliegenden Dorn finden auch Keile 
bzw. Schwerter oder Vakuumsauger Verwendung, insbesondere bei 
der Verarbeitung von Seitenf altenschlauchen . 

Die mithilfe des Dorns geschaffene Offnung des 
Folienschlauches steht nun, zur Befiillung mit Giitern etwa in 
Absackanlagen oder zur Umhiillung von Giitern .etwa in 
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Pallettieranlagen zur Verfiigung. In Absackanlagen wird der 
betreffende Folienschlauchabschni tt beidseitig des 

eingef ullten Materials z.B. mithilfe spezieller 

SchweiSverfahren verschlossen, und das abgepackte Gut kann 
abtransportiert werden, 

Dabei stellt sich insbesondere das Problem des 

Rollentragerwechsels bei vollstandigem Verbrauch eines auf dem 
Rollentrager auf gewickelten Folienschlauches. In herkommlicher 
Weise wird hierzu die Verpackungsanlage gestoppt , der 
Rollentrager der verbrauchten Schlauchrolle entfernt und 
stattdessen eine neue Schlauchrolle bereitgestellt . Der 
Anfangsabschnitt der neuen Schlauchrolle wird in weiterer 
Folge handisch in einer der Schlauchrolle unmittelbar 
nachfolgenden Positionier- und Spannstation eingesetzt und den 
weiteren Anlagenabschnitten zugef utirt . Insbesondere wird der 
Dorn bzw. Keil in den Anfangsabschnitt dear neuen Schlauchrolle 
manuell eingef uhrt . Erst wenn der Dorn bzw. Keil eingesetzt 
wurde, kann die Verpackungsanlage wieder gestartet werden. 

Der Wechsel eines Rollentragers bedingt somit langere 
Stillstandszeiten der Gesamtanlage . Dabei ist zu bemerken, 
dass Schlauchrollen in der Regel etwa 1800 Sacke aufweisen, 
die Verarbeitungsgeschwindigkeit von Absackanlagen aber bei 
etwa 1800-2400 Sacken pro Stunde liegt. Somit ist in weniger 
als 1 Stunde eine Schlauchrolle auf gebraucht . Der Wechsel der 
Schlauchrolle nimmt aber etwa 10-2 0 Minuten in Anspruch. Die 
Absackanlage steht daher wahrend i hires Betriebs bis zu einem 
Drittel ihrer Betriebsdauer still. Dabei bewirken zunehmende 
Verarbeitungsgeschwindigkeiten fur Folienschlauche eine 
zunehmende Verschlechterung des Verhaltnisses zwischen 
Arbeitszeit und Stillstandszeit der Anlage. 


Daher wurde vorgeschlagen, die Folienschlauche von 
Herstellerseite nicht auf Rollentrager auf zuwickeln, sondern 
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spezielle Behaltnisse vorzusehen, in denen clas bandf ormige 
Verpackungsmaterial gefaltet angeordne.t ist, sodass wahrend 
einer Zufuhr des ersten Endes zur Verpackungsanlage das zweite 
Ende des bandf ormigen Verpackungsmaterials zumindest zeitweise 
ruiit und von aufierhalb des Behaltnisses zuganglich ist. 
Dadurch ist es etwa wahrend der Zufuhr des ersten Endes 
moglich, mit dem anderen Ende zu hantieren und es insbesondere 
mit einem Ende eines bandf ormigen Verpackungsmaterials eines 
nachf olgenden, zweiten Behaltnisses zu verbinclen.. Somit wird 
bei vollstandiger . Entnahme des Verpackungsmaterials aus dem 
ersten Behaltnis automatisch die Entnahme axis dem zweiten 
Behaltnis gestartet. Bereits beim Anfahren der 

Verpackungsanlage konnen zwei Enden von Verpackungsmaterial , 
die sich in zwei aufeinanderf olgenden Behaltrrlssen befinden, 
miteinander verbunden werden, sodass je nach Anzahl der 
beteiligten Behaltnisse ein beliebiger Vorrat an 

Verpackungsmaterial zur Verfugung steht, ohne dass die 
Verpackungsanlage gestoppt werden musste. 

Fur die gefaltete Anordnung des bandformigen 

Verpackungsmaterials wurden unterschiedliche Moglichkeiten 
Yorgeschlagen, so kann die gefaltete Anordnung in Form eines 
Stapels erfolgen, bei dem jeweils zwei an eine Faltkante 
angrenzende Stapelebenen des bandformigen 

Verpackungsmaterials im wesentlichen horizontal aufeinander 
liegen. Das erste Ende des bandformigen Verpackungsmaterials 
kann in diesem Fall an die oberste Stapelebene angrenzen, und 
das zweite Ende das bandformigen Verpackungsmaterials an die 
unterste Stapelebene, sodass beginnend mit dem der 
Verarbeitungsanlage zugefuhrten Ende des Verpackungsmaterials 
das Material vom oberen Bereich des Stapels abgenoramen wird. 
Das zuletzt der Verarbeitungsanlage zugefuhrte Ende kann etwa 
von unten. entlang einer seitlichen Begrenzung c3.es Behaltnisses 
bis in den Bereich der obersten Stapelebene hochgezogen sein 7 
wo es etwa iiber die obere Begrenzung des Behalters hervorragt . 
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Alternativ hierzu kann aber auch im unteren Bereich des 
Behaltnisses eine Entnahmeof f nung fur das zweite Ende 
vorgesehen sein. Diese MaiSnahmen sind aber nur in jenen Fallen 
moglich, wo das bandforrnige Verpackungsmaterial tatsachlich in 
gefalteter Anordnung vorliegt . 

In der EP 1 2 01 585 Al wurde daher vorgeschlagen, den 
Anf angsabschnitt einer neuen Schlauchrolle trapezf ormig 
zuzuschneiden, die so gebildeten Lappen iiber den . Endabschnitt 
einer nicht welter zugeschnittenen, alten Schlauchrolle zu 
legen, und sie gemeinsam zu verbinden. Da dear Endabschnitt der 
alten Schlauchrolle gemafi der EP 1 20 1 585 Al nicht 
trapezf ormig zur Bildung. auf klappbarer Lappen zugeschnitten 
wird, kann die Erstellung einer zugfestea Verbindung etwa 
durch VerschweiSen nur erfolgen, indem innerhalb des 
ablaufenden Folienschlauches ein Gegenlager gefuhrt wird. 
Dieses Gegenlager muss innerhalb des ablaufenden 
Folienschlauches aber auch in Position gehalten werden, wozu 
die EP 1 201 585 Al Fuhrungsrollen vorsieht . ,Eine Anordnung 
dieser Art, bei der ein innerhalb des ablaufenden 
Folienschlauches permanent uber Fuhrungsrollen gefuhrtes 
Gegenlager vorgesehen ist, bringt aber zumindest zwei 
gravierende Nachteile mit sich. Zum Einen mussen insbesondere 
die Fuhrungsrollen innerhalb des ablaufenden Folienschlauches 
geschmiert werden, sodass ein Einsatz des Verfahrens gemafi der 
EP 1 201 585 Al etwa fur Absackanlagen fur Lebens- bzw. 
Futtermittel bedenklich ist. Zum Anderen wird durch ein 
Verfahren gemaS der EP 1 201 585 Al die 

Folienbandgeschwindigkeit entscheidend beschrankt, da der 
Warmeubertrag auf das innerhalb des ablaufenden 

Folienschlauches gefuhrten Gegenlagers ansonsten zu grolS ware. 
Insbesondere wurde ortlich die Plast i zitatsgrenze der 
ublicherweise fiir Folienschlauche verwendeten Kunststoffe 
erreicht, sodass es etwa bei Folienstillstand zwangslaufig zu 
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un.gew.oll ten VerschweiSungen zwischen dem Gegenlager bzw. 
dessen Fuhrungsrollen und der Folie kommen kann. 


Es wurde daher in weiterer Folge vorgeschlagen, durch 
Schnittsetzung beim Anf angsabschnitt sowie beim Endabschnitt 
jeweils einen auf klappbaren Lappien zu bilden, der jeweils im 
Bereich der Langsachse, also in den zentris.chen Bereichen des 
jeweiligen Folienschlauches , angeordnet ist . Die Lappen werden 
iibereinandergelegt und zugfest miteinander verb und en . Der zur 
Herstellung einer zugfesten Verbindung durch Verschweifien 
notwendige Schweifiamboss kann somit seitlich in die 
zentrischen Bereiche der zu verbindenden Folienschlauche 
eingeschoben werden, um die zentrisch angeordnet en Lappen 
auflegen und verschweifien zu konnen. 

Um solche Lappen zu erzeugen, miissen aber die Randbereiche 
schrag zur Langsachse des Folienschlauches abgeschnitten 
werden, sodass sich Anfangs- und Endabschnitt endseitig 
verjiingen, etwa in einer trapezf ormigen Weise. Eine solche Art 
der Verbindung ist zwar prinzipiell fur jede Art von 
Folienschlauchen anwendbar, insbesondere bei 

Seitenf altenschlauchen kann es aber zu Nachteilen kommen, da 
bei Seitenf altenschlauchen oft sogenannte Seitenkieile bzw. 
-schwerter verwendet werden. Diese Seitenkeile bzw. -schwerter 
greifen in die Seitenf alten ein und dienen etwa zum Aufweiten 
des Folienschlauches. Bei der soeben beschriebenen 
Verbindungsart kann es somit aufgrund der Luckenbil<±ung in den 
Randbereichen der Folienschlauche an den Verbindungs stellen zu 
einem Ausfadeln der Seitenkeile bzw. -schwerter kommen . 

Es ist daher das Ziel der Erfindung, langere Stillstandszeiten 
der Gesamtanlage bei einem Wechsel der Schlauchrolle zu 
vermeiden, Insbesondere ist es das Ziel, dass nach dem 
Verbinden des alten mit dem neuen Folienschlauch wiederum ein 
Schlauch entsteht, dessen Of f nungsquerschnitt an der 
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Verbindungsstelle nicht oder nur unwesentlich vermindert wird. 
Die Erfindung soil sich dabei insbesondere auf 
Seitenf altenschlauche beziehen, bei denen der bandf ormige 
Anf ang sabs chnitt sowie wahlweise der bandformige Endabschnitt 
in seinen Randbereichen jeweils eine in Langsrichtung des 
Folienschlauches verlaufende, nach innen gerichtete 
Seitenfalte aufweist Dieses Ziel wird durch die 
kennzeichnenden Merkmale von Anspruch 1 bzw. 10 erreictat . 

Anspruch 1 bezieht sich hierbei auf ein Verfahiren zum 
Verbinden eines Anf angsabschnittes eines auf einem 
Rollentrager bandformig auf gewickelten Folienschlauches mit 
einem Endabschnitt eines zweiten, sich iiber nactif olgende 
Verarbeitungsstationen, insbesondere einer Verpackungsanlage , 
zumindest teilweise bandformig erstreckenden Folienschlauches, 
wobei der bandformige Anfangs- und Endabschnitt jeweils zwei 
iibereinanderliegende, aufiere Seitenf lachen aufweisen, die in 
deren Randbereichen jeweils in zwei dazwischen liegerade, nach 
innen gefaltete, innere Seitenf lachen iibergehen, die somit 
eine innen liegenden Faltenachse bilden. Erf indungsgemaS ist 
nun vorgesehen, dass in den beiden aufieren Randbereichen des 
Anfangs- oder Endabschnittes durch Schnittsetzung jev^eils ein 
Lappen gebildet wird, der mit dem gegenuberliegenden Abschnitt 
zugfest verbunden wird, wobei der Anf angsabschn.it t den 
Endabschnitt iibergreift. Dadurch wird erreicht, class der 
Folienschlauch der verbrauchten Schlauchrolle gemeixisam mit 
dem Folienschlauch der neuen Schlauchrolle wieder einen 
annahernd kont inuierlichen Folienschlauch bildet, cier sich 
iiber die Gesamtanlage erstreckt . Hierzu ist es nicht 
notwendig, dass der Verbindungsabschnitt einen dichten 
Schlauchabschnitt bildet, da der Verbindungsabschnitt nicht 
unbedingt fur die Befullung verwendet werden muss. Er muss 
aber eine zugfeste Verbindung darstellen, damit die beiden 
verbundenen Folienschlauche problemlos . durch die weiteren 
Anlagenabschnitte gefiihrt werden konnen und insbesondere der 
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Dorn vom alten Folienschlauch in den neuen Folienschlauch : - 
problemlos ubergefuhrt werden kann. Insbesondere stellt das 
erf indungsgemaEe Verfahren sicher, dass nach dem Verbinden der 
beiden Folienschlauche wieder ein Schlauch entsteht, dessen 
Of f nungsquerschnitt an der Verbindungsstelle nicht oder nur 
unwesentlich vermindert wird. 

Bei der Verwendung von Seitenf altensacken bietet somit das 
erfindungsgemafie Verfahren Vor telle, da die Lapperi in den 
beiden aufieren Randbereichen des Anfangs- oder Endabschnittes 
gebildet werden und dort auch zugfest miteinander verbunden 
werden. Ein in die Seitenfalte eingesetzter Seitenkeil bzw. 
Schwert wird somit auch an der Verbindungsstelle zweier 
Folienschlauche nicht ausfadeln. Dazu ist es lediglich 
notwendig, entweder am Anf angsabschnitt oder am Endabschnitt 
durch Schnittsetzung einen Lappen zu bilden, nictxt jedoch 
unbedingt an beiden Abschnitten. Da aber bei dieser 
Verbindungsart keine zugfeste Verbindung in den zentrischen 
Bereichen der Folienschlauche erfolgt, ist es notwendig, dass 
der Anf angsabschnitt den Endabschnitt ubergreif t , sodass 
sowohl ein fliegender Dorn als auch der Seitenkeil bzw. das 
Schwert sicher vom Endabschnitt zum Anf angsabschnitt 
ubergefuhrt werden . 

Fur die Erstellung einer solchen zugfesten Verbindung ist 
gemafi Anspruch 1 vorgesehen, durch Schnittsetzung in den 
beiden aufieren Randbereichen des Anfangs- oder Endabschnittes 
jeweils einen Lappen zu bilden. Eine solche Schnittsetzung 
kann auf unterschiedliche Weise erfolgen. So kann etwa gemaJS 
Anspruch 2 die Schnittsetzung in den beiden auSeren 
Randbereichen des Anf angsabschnittes entlang der innen 
liegenden Faltenachse erfolgen, und die so gebildeten Lappen 
am Anf angsabschnitt jeweils von aufien auf die auSeren 
Seitenf lachen des Endabschnittes zu legen und mit diesen 
zugfest zu verbinden. 
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Alternativ hierzu kann gemaiS Anspruch 3 aber auch vorgesehen 
sein, dass die Schnittsetzung beam Endabschnitt so erfolgt, 
dass jeweils ein in Langsrichtung des Folienschlauclaes 
abstehender Lappen in den Randbereichen des Endabschnittes 
gebildet wird, der jeweils zwischen die inneren Seitenf lactien 
des Anf angsabschnittes eingeschoben und mit ciem 
Anf angsabschnitt zugfest verbunden wird. Insbesondere kann die 
Schnittsetzung beim Endabschnitt gemafi Anspruch 4 so erfolgen, 
dass in den Randbereichen des Endabschnittes jeweils in 
Langsrichtung des Folienschlauches verlaufende Schlitze 
gebildet werden, in die die jeweiligen inneren Seitenf lactien 
des Anf angsabschnittes entlang ihrer Faltenachse eingefutart 
werden. Es ware immerhin auch denkbar, nicht nur Schlitze zu 
bilden und auf diese Weise Lappen in den Randbereichen dies 
Endabschnittes zu erzeugen, sondern ein Stuck des gesamten 
zentrischen Bereiches des Endabschnittes herauszuschneiden . 

In vorteilhaf ter Weise kann gemafi Anspruch 5 vorgesehen sein, 
dass die Breite der Lappen der Breite der jeweiligen inneren 
Seitenf lachen des Anf angsabschnittes irn wesentlictien 
entspricht . 

Gemafi Anspruch 6 ist vorgesehen, dass die zugfeste Verbindiang 
der Anfangs- und Endabschnitte der Folienschlauche durch 
Verschweifien gebildet wird. Insbesondere haben sich hierzu 
gemafi Anspruch 7 Schweifiverf ahren auf der Basis von 
Ultraschall als vorteilhaf t erwiesen. 

Vor dem Ubereinanderlegen von Anfangs- und Endabschnitt ist es 
gemafi Anspruch 8 vorteilhaf t, wenn der Anf angsabschnitt 
mittels Unterdruck oder elektrostatischer Verfahnren 
aufgeweitet wird. 
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Wie ; 'bereits erwahnt wurde, werden bevorzugt vSchweiSverf ahren 
zum Herstellen einer zugfesten Verbindung verwendet. Eine 
vorteilhafter Arbeitsvorgang wird in Anspruch 9 festgelegt, 
dem zu Folge zum VerschweiSen der Anfangs- und Endabschnitte 
der Folienschlauche seitlich jeweils ein SchweiBatnboss 
zwischen die inneren Seitenf lachen eingeschoben wird, auf dem 
jeweils ein Lappen sowie jeweils ein Randbereich des Anfangs- 
oder Endabschnittes aufgelegt und miteinander verschweiSt 
werden . 

Anspruch 10 bezieht sich auf eine Verpackungsanl age ni±t einem 
Rollentrager, auf dem ein Folienschlauch aufgewickelt ist, 
einer Positionier- und Spannstation, die den Folienschlauch 
vom Rollentrager abwickelt und nachf olgenden 

Anlagenabschnitten zufuhrt, einer Verpackungseinheit zum 
Verarbeiten eines Folienschlauchabschnittes sowie einer 
Fordereinrichtung zum Abtransport verpackter Guter. 
Erf indungsgemaS ist hierbei vorgesehen, dass zwischen der 
Positionier- und Spannstation sowie der Verpackungseinheit 
zumindest eine Schneidvorrichtung fur das Zuschneiden des 
Folienschlauches und eine VerschweiSstation zur Bearbeitung 
des Folienschlauches angeordnet ist . Die Schneidvorrichtung 
dient fur die Schnittsetzung gemaS Anspruch 1, wobei 
hinsichtlich Anspruch 2 gemaS Anspruch 11 vorgesehen ist, dass 
es sich hei der Schneidvorrichtung urn je ein beiderse±tig des 
Folienschlauches angeordnet es Schneidelement handelt, das von 
einer ersten Position, in der es vom Folienschlauch 
beabstandet ist, in eine zweite Position, in der es den 
Folienschlauch seitlich in Langsrichtung des Folienschlauches 
aufschlitzt, horizontal bewegbar ist. 

Die VerschweiBstation dient fur die Herstellung einer 
zugfesten Verbindung. GemaS Anspruch 12 handelt es sich 
hierbei urn eine Ultraschall-SchweiSanlage . GemaS Anspruch 13 
sind des weiteren Saugschwenker zwischen der Positionier- und 
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Spannstation sowie der Verpackungseinheit angeordnet, die zum 
Aufweiten cies Anf angsabschnittes gemaJS Anspruch 8 dienen. 

Die Erfindung wird nun anhand der beiliegenden Figuren naher 
erlautert . Es zeigen hierbei 

Fig. la eine schematische Darstellung einer Verpackungsanlage 
mit fliegendem Dorn gemaS dem Stand der Technik, 

Fig. lb eine schematische Darstellung einer Verpackungsanlage 
mit Vakuumsaugern gemaE dem Stand der Technik, 

Fig. lc eine schematische Darstellung einer Verpackungsanlage 
mit Seitenkeil gema£ dem Stand der Technik, 

Fig. Id eine schematische Darstellung eines Anlagenabschni ttes 
zur erf indungsgemagen Verbindungserstellung fur eine 
Verpackungsanlage , 

Fig. 2a eine schematische Darstellung eines Teilabschni ttes 
einer Verpackungsanlage im Aufriss, in dem ein erster Schritt 
des erfindungsgemafien Verbindungsverf ahrens gezeigt ist , bei 
dem das Endstuck einer verbrauchten Schlauchrolle vom 
Folienschlauch derselben Rolle, der sich uber nachfolgende 
Verarbeitungsstationen erstreckt, abgeschnitten wird, 

Fig. 2b die schematische Darstellung gemafi Fig. 2a von oben 
gesehen, wobei die obere Darstellung die verbrauchte 
Schlauchrolle zeigt, und die untere Darstellung die neue 
Schlauchrolle , 


Fig. 3a eine schematische Darstellung eines Teilabschni ttes 
einer Verpackungsanlage im Aufriss, in dem ein weiterer 
Schritt des erf indungsgemafien Verbindungsverf ahrens gezeigt 
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ist, bei dem der ArLf angsabschnitt gemaE einer Ausf uhrungs f orm 
des Verfahrens seitlich auf geschlit zt wird, 

Fig.. 3b die schemat ische Darstellung gema£ Fig. 3 a von oben 
gesehen, wobei die obere Darstellung die verbrauchte 
Scblauchrolle zeigt, und die untere Darstellung die neue 
Schlauchrolle , 

Fig. 4a . eine schemat ische Darstellung eines Teilabschnittes 
einer Verpackungsanlage irn Aufriss, in dem ein weiterer 
Schritt des erfindungsgemaSen Verbindungsverf ahrens gezeigt 
ist, bei dem der Anf angsabschnitt aufgeweitet wird, 

Fig. 4b die schematische Darstellung gemaiS Fig. 4a von oben 
gesehen, wobei die obere Darstellung die verbrauchte 
Schlauchrolle zeigt, und die untere Darstellung die neue 
Schlauchrolle, die nun an die friihere Position der 
verbrauchten Schlauchrolle gebracht wurde und dem Endabschnitt 
nun gegenuberliegt , 

Fig. 5a eine schematische Darstellung eines Teilabschnittes 
einer Verpackungsanlage im Aufriss, in dem ein weiterer 
Schritt des erf indungsgemafien Verbindungsverf ahrens gezeigt 
ist, bei dem Anfangs- und Endabschnitt aufeinandergelegt 
werden, 

Fig. 5b die schematische Darstellung gemaE Fig. 5a von oben 
gesehen, wobei die obere Darstellung die verbrauohte 
Schlauchrolle zeigt, und die untere Darstellung die neue 
Schlauchrolle, 

Fig. 6a eine schematische Darstellung eines Teilabschnittes 
einer Verpackungsanlage im Aufriss, in dem ein weiterer 
Schritt des erf indungsgemaSen Verbindungsverf ahrens gezeigt 
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ist, bei dem Anfangs- und Endabschnitt miteinander verschweiJSt 
werden, 

Fig. 6b die schemat ische Darstellung gemafe Fig. 6a von oben 
gesehen, wobei die obere Darstellung die verbrauchte 
Schlauchrolle zeigt, und die untere Darstellung die neue 
Schlauchrolle , 

Fig. 7a eine seitliche Ansicht einer schematischen Darstellung 
von Anfangs- und Endabschnitt, wobei der Anf angsabschnitt 
gemaiS eines Schrittes einer Ausfuhrungsform des 

erf indungsgemaSen Verfahrens seitlich auf geschlitzt wird, 

Fig. 7b die schemat ische Darstellung gemaiS Fig. 7a von oben 
gesehen, 

Fig. 8a eine seitliche Ansicht einer schematischen Darstellung 
von Anfangs- und Endabschnitt, wobei der Anf angsabschnitt 
gemafi eines weiteren Schrittes einer Ausf uhrungsf orm des 
erf indungsgemaSen Verfahrens aufgeweitet und uber den 
Endabschnitt gelegt wird, 

Fig. 8b die schemat ische Darstellung gemaS Fig. 8a von oben 
gesehen, 

Fig. 9a eine schematische Darstellung des Anfangsabschnittes 
entlang der Langsachse des neuen Folienschlauches gesehen,, 
wobei der Anf angsabschnitt gemaS eines Schrittes einer 
Ausfuhrungsform des erf indungsgemaSen Verfahrens seitlich 
auf geschlitzt wird, 

Fig. 10 eine schematische Darstellung von Anfangs- und 
Endabschnitt von oben gesehen, wobei der Endabschnitt gemafi 
eines Schrittes einer weiteren Ausfuhrungsform des 
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erfindungigemafien Verfahrens rait Schlitzen in Richtung der 
Langsach.se versehen wurde, 

Fig. 11 eine schematische Darstellung von Anfangs- und 
Endabschnitt von oben gesehen, wobei der Endabschnitt gemafi 
eines weiteren Schrittes der Ausfuhrungsform des 
erf indungsgemafien Verfahrens . gemaS Fig. 10 in den 
Anf angsabschnitt eingeschoben wurde, 

Fig. 12 eine schematische Darstellung von Anfangs- und 
Endabschnitt von . oben gesehen, wobei der Endabschnitt gemafi 
eines weiteren Schrittes der Ausfuhrungsform des 
erf indungsgemafien Verfahrens gemafi Fig. 10 mit dem 
Anf angsabschnitt verschweifit wurde, 

Fig. 13 eine perspektivische Ansicht gemaS Fig. 12, 

Fig- 14 die perspektivische Ansicht gemafi Fig. 13 von unten 
gesehen, 

Fig. 15 eine Detailansicht des markierten Bereiches gemaS Fig. 
13 , und 

Fig. 16 eine perspektivische Darstellung des Endabschnittes , 
der gemafi eines Schrittes einer Ausfuhrungsform des 
erf indungsgemafien Verfahrens gemafi Fig. 10 mit Schlitzen in 
Richtung der Langsachse versehen wurde . 

Fig. la-c zeigt eine schematische Darstellung einer 
herkommlichen Absackanlage mit einer Schlauchrolle 16* , einer 
Spann- und Puf f ereinheit 23, einer Befullungs- bzw. 
Verpackungseinheit 22 sowie einem Forderer 21. In der 
Befullungs- bzw. Verpackungseinheit 22 ist es vor dem Befullen 
erf orderlich, den Folienschlauch 5 zu offnen, was mithilfe 
eines in den Folienschlauch 5 eingesetzten Dorns 25 
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bewerkstelligt wird. Der Folienschlauch 5 kann nun etwa liber" 
einen Fulltrichter 26 befullt werden. Beiderseitig des 
befullten Abschnittes wird der Folienschlauch 5 abgeschnitten 
und die Enden verschweiiSt . Das abgepackte Gut kann in weiterer- 
Folge vom Forderer 21 abtransportiert werden. Die 
Arbeitsschritte in solchen Anlagen verlaufen automat isiert unci 
werden von Anlagensteuerungssystemen gesteuert. 

Fig. lb zeigt eine weitere Ausf uhrungsva riant e einer 
herkommlichen Absackanlage , bei der anstelle des Dorns 25 
Vakuums auger 31 zum Offnen des Folienschlauches 5 verwendet 
werden, was sich insbesondere bei Schlit zf altensacken 
empfiehlt. In Fig. lc wird schematisch die Verwendung eines 
Seitenkeils bzw. Schwerts 32 gezeigt . Bei all diesen 
Ausfuhrungsvarianten stellt sich das Problem des 
Rollentragerwechsels bei vollstandigem Verbrauch eines auf dem 
Rollentrager 1 auf gewickelten Folienschlauches 5. In 
herkommlicher Weise wird hierzu die Verpackungsanlage 
gestoppt, der Rollentrager 1 der verbrauchten Schlauchrolle 
16' entfernt und stattdessen eine neue Schlauchrolle 16 
bereitgestellt . Der Anf angsabschnitt der neuen Schlauchrolle 
16 wird in weiterer Folge handisch in einer der Schlauchrolle 
16 unmittelbar nachf olgenden Spann- und Puf f ereinheit 23 
eingesetzt und den weiteren Anlagenabschnitten zugef uhrt . 
Insbesondere wird der Dorn 2 5 bzw. Keil 3 2 in den 
Anf angsabschnitt der neuen Schlauchrolle 16 manuell 
eingef uhrt . Erst wenn der Dorn 25 bzw. Keil 32 eingesetzt 
wurde, kann die Verpackungsanlage wieder gestartet werden, was 
langere Stillstandszeiten der Gesamtanlage bedingt . 

Diese Stillstandszeiten konnen erf indungsgemalS durch Anordnung 
einer Schneidvorrichtung 12, 28 sowie einer Vers chweiSs tat ion 
13 vermieden werden, wie anhand der f olgenden Fig. 2 bis IS 
erlautert wird. 
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Fig. Id zeigt zunachst schematisch eine Ubersicht liber die 
Gesamtanlage mit dem neuen Folienschlauch 2, der auf der neuen 
Schlauchrolle 16 bandformig aufgewickelt ist, 

Schneidvorrichtungen 12, 28, Verschweifistation 13 (in Fig. Id 
nicht eingezeichnet) , Puf f ereinheit 23 und der 

Verpackungseinheit 22. Bei der Befiillungs- bzw. 

Verpackungseinheit 22 kann es sich etwa urn eine 
Befullungseinheit einer Absackanlage handeln, oder urn eine 
Verpackungseinheit zum Umhiillen von Palletten mithilfe eines 
Folienschlauches 2, 5. Im Unterschied zu herkommlichen Anlagen 
gemafi Fig., la-c sind erfindungsgema.fi zwischen der Spann- und 
Positioniereinheit 6 sowie der Puf f ereinheit 23 

Schneidvorrichtungen 12, 28 und eine Verschweifistat ion 13 
vorgesehen. 

Die ne.ue Schlauchrolle 16 wird voir einem Rollenmagazin 
herangef lihrt , fur das unterschiedliche Ausf uhrungsvarianten 
denkbar sind. So kann ein Linearrollenmagazin vorgesehen sein,, 
bei dem die Schlauchrollen 16 koaxial ausgerichtet sind und 
nacheinander einem Wechsler zugefuhrt werden. Der Wechsler 
entnimmt eine Schlauchrolle 16 dem Linearrollenmagazin und 
positioniert sie gegenuber den iabrigen Anlagenabschnitten 22, 
23 so, dass der Anf angsabschnitt 3 der neuen Schlauchrolle 16 
den ubrigen Anlagenabschnitten 22, 23 zugefuhrt werden kann. 
Gemafi einer alternativen Ausf uhrungs form eines Rollenmagazins 
kann auch ein Karussellrollenmagazin vorgesehen sein, bei der 
die Schlauchrollen 16 kreisformig angeordnet sind. Des 
weiteren ist auch ein Paternoster-Auf zug denkbar, sodass die 
Schlauchrollen 16 auch in einer senkrechten Richtung bewegbar 
sind . 

Der Anf angsabschnitt 3 des neuen Folienschlauches 2 einer 
neuen Schlauchrolle 16 wird in einer Zuf lihreinrichtung des 
Wechslers so positioniert und fixiert, dass der 
Anf angsabschnitt 3 in definierter Lage herabhangt, wobei er 


WO 2005/042347 . PCT/AT2004/000387 

16 

gegen e 1 ekt r omagne t i sche Storeinf liisse gut geschutzt ist . Der 
Anf angsabschnitt 3 wird in weiterer Folge von den Spann- und 
Zufuhrrollen 6 erfasst (Fig. 2) . 

Wahrend dieses Arbeitsschrittes wird der Endabschnitt 4 des 
alten Folienschlauch.es 5 pneumatisch erfasst und 
gegebenenfalls abgeschnitten . 

Eine erste Ausfuhrungsf orm des erf indungsgemaEen Verfahrens, 
namlich jene, bei der die Schnittsetzung in den beiden auSeren 
Randbereichen des Anf angsabschnittes 3 entlang der innen 
liegenden Faltenachse S erfolgt, und die so gebildeten Lappen 
27 jeweils von auSen auf die aufeeren Seitenf lachen 15, 16 des 
Endabschnittes 4 gelegt und mit diesen zugfest verbunden 
werden, wird ira folgenden anhand der Fig. 2 bis 9 erlautert . 

Fig. 2a zeigt hierbei eine schematische Darstellung eines 
Teilabschnittes einer Verpackungsanlage im Aufriss, in dem ein 
erster Schritt dieser ersten Ausfuhrungsf orm des 
erf indungsgemalSen Verbindungsverf ahrens gezeigt ist, bei dem 
das Endstiick einer verbrauchten Schlauchrolle 16" vom 
Folienschlauch 5 derselben Rolle, der sich uber nachfolgende 
Verarbeitungsstationen erstreckt, mithilfe eines 

Schneidelements 12 abgeschnitten wird. Dadurch wird der 
Endabschnitt 4 des Folienschlauches 5 gebildet. Der 
Folienschlauch 5 wird dabei uber eine Positionier- und 
Spannstation 6, die den Folienschlauch 5 vom Rollentrager 1 
abwickelt, nachf olgenden Anlagenabschnitten zugefuhrt. Beim 
Folienschlauch 5 handelt es sich dabei urn einen 
Seitenf altenschlauch 5 mit der innen liegenden Faltenachse T. 
Fig. 2b zeigt die schematische Darstellung gemaS Fig. 2a von 
oben gesehen, wobei die obere Darstellung die verbrauchte 
Schlauchrolle 16' zeigt, und die untere Darstellung die neue 
Schlauchrolle 16 mit dem neuen Folienschlauch 2. 
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In einetn weiteren Verf ahrensschritt wird, wie in der Fig. 3 
dargestellt 1st, der Anf angsabschnitt 3 eines neuen 
Folienschlauches 2 iiber die Positionier- und Spannstation 6 
gefiihrt und zunachst mithilfe der Schneidelemente 28 seitlich 
entlang der Faltenachse S auf geschlitzt . Die Fig. 3b zeigt 
wiederum die schematische Darstellung gemaS Fig. 3a von oben 
gesehen, wobei die beiden Darstellungen von Fig. 3b keine 
raumliche Anordnung von alter und neuer Schlauchrolle 
darstellen, sondern vielmehr eine zeitliche Abfolge 
illustrieren. So kann die alte Schlauchrolle 16- bereits 
entfernt worden sein und sich die neue Schlauchrolle 16 
bereits an der friiheren Position der alten Schlauchrolle 16- 
befinden, wo der neue Folienschlauch 2 mithilfe der 
Schneidelemente 28 auf geschlitzt wird. 

Dieser Verf ahrensschritt ist insbesondere auch in der Fig. 7 
zu sehen. Die Fig. 7a zeigt eine seitliche Ansicht einer 
schematischen Darstellung von Anfangs- und Endabschnitt 3, 4, 
wobei der Anf angsabschnitt 3 mithilfe der Schneidelemente 2 8 
entlang der Faltenachse S auf geschlitzt wird. Fig. 7b zeigt 
die schematische Darstellung gemaS Fig. 7a von oben gesehen. 

Fig. 4a zeigt eine schematische Darstellung eines 
Teilabschnittes einer Verpackungsanlage im Aufriss fur jenen 
Schritt des erf indungsgemafien Verbindungsverf ahrens , bei dem 
die durch die vorangegangene Schnittsetzung gebildeten Lappen 
27 des Anfangsabschnittes 3, etwa mithilfe von Saugschwenkem 
30, aufgeweitet werden. Fig. 4b zeigt die schematische 
Darstellung gemaS Fig. 4a von oben gesehen, wobei die obere 
Darstellung die verbrauchte Schlauchrolle 16- zeigt, und die 
untere Darstellung die neue Schlauchrolle 16, die nun an der 
friiheren Position der verbrauchten Schlauchrolle 16' 
eingezeichnet ist und dem Endabschnitt 4 nun gegenuberliegt . 
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In einem weiteren Verf ahrensschrifrt werden gemaiS Fig. 5 der 
Anfangs- und Endabschnitt 3, 4 auf einandergelegt , wobei der 
Anf angsabschnit.t 3 den Endabschnitt 4 iibergreif t . Fig. 5b 
zeigt wiederum die schematische Darstellung gemaS Fig. 5a von 
oben gesehen, wobei die obere Darstellung die verbrauchte 
Schlauchx-olle 16 1 zeigt, und die untere Darstellung die neue 
Schlauchrolle 16. 

Im nachsten Verf ahrensschritt wird die zugfeste Verbindung 
zwischen Anf angsabschnitt 3 und Endabschnitt 4 hergestellt. 
Wie in der Fig. 6 angedeutet ist, erfolgt dies etwa mithilfe 
einer Verschweifistation 13. Vorzugsweise handelt es sich 
hierbei urn ein Schweifigerat auf der Basis von Ultraschall, 
wobei die SchweiJSwerkzeuge 13 auch als Sonotroden bezeichnet 
werden. Diese Sonotroden 13 werden mit Druck auf die Lappen 2 7 
bzw. die Randbereiche des Endabschnittes 4 aufgesetzt, die 
mithilfe von Ultraschall in Schwingung versetzt werden. Die 
Eingangsleistung des Ultrascha'llschweiSgerates wird dabei 
insbesondere in Abhangigkeit von der Foliendicke und der 
Folienbeschaf fenheit gewahlt, urn Probleme mit Abkuhlung und 
Verklebungen zu vermeiden. In den Beruhrungsbereichen stellt 
sich daraufhin eine Relativbewegung der Lappen 27 bzw. der 
Randbereiche des Endabschnittes 4 ein, die zu Warmeentwicklung 
und in weiterer Folge zum Plasft if izieren, d.h. zum 
Aufschmelzen des Kunststoff materials , f uhrt . Der Kunststoff 
wird somit mittels mechanischer Schwingungen verbunden. 

Es sind prinzipiell auch andere Methoden der Herstellung einer 
zugfesten Verbindung denkbar, etwa xiber Klammern oder durch 
Kleben. So ware es etwa prinzipiell denkbar, die inneren 
Oberflachen der Lappen 2 7 des neuen Folienschlauches 2 mit 
Klebstoff zu versehen und auf den Endabschnitt 4 des alten 
Folienschlauches 5 zu pressen. Allerdings musste hierzu der 
Klebstoff hinreichend schnell abbinden, was bei gegenwartig 
erhaltlichen Klebstoff en nicht der Fall ist. 
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Die Fig. 6b zeigt wiederum die schernatische Darstellung gemafi 
Fig.. 6a von oben gesehen. Der hier gezeigte Verf ahrensschritt 
ist insbesondere auch in der Fig. 8 zu sehen. Fig. 8a zeigt 
hierbei eine seitliche Ansicht einer schematischen Darstellung 
von Anfangs- und Endabschnitt 3, 4, wobei der Anf angsabschnitt 
3 iiber den Endabschnitt 4 gelegt wird, und in den 
Randbereichen mit dem Endabschnitt 4 verschweiEt wird. Die 
Schweifistellen 2 9 sind dabei in der Fig. 8b angedeutet , die 
eine schernatische Darstellung gema£ Fig. 8a von oben gesehen 
ist. In den zentrischen Bereichen der Folienschlauche 2 und .5 
muss keine VerschweiSung erfolgen, falls der Anf angsabschnitt 
3 uber den Endabschnitt 4 gelegt wurde . Dadurch wird ein 
eingesetzter Dorn 25 vom alten Folienschlauch 5 in den neuen 
Folienschlauch 2 problemlos iibergefuhrt, auch wenn keine 
SchweiSnaht in den zentrischen Bereichen geset zt wurde . Es . ist 
unmittelbar ersichtlich, dass dasselbe auch fur einen zwischen 
den inneren Seitenf lachen 17, 18, 19, 2 0 der Seitenf alten 
gefiihrten Seitenkeil bzw. Schwert 32 gilt. Die Verschweifcung 
in den Randbereichen hat den Vorteil, dass der fur die 
VerschweiSung vorgesehene SchweiEamboss 14 nicht in die 
zentrischen Bereiche der Folienschlauche 2, 5 eingefuhrt 
werden muss, sondern sich lediglich in den Randbereichen der 
Folienschlauche 2, 5 erstrecken muss. Er kann etwa zwischen 
den inneren Seitenf lachen 17, 18, 19, 2 0 der Seitenf alten 
gefuhrt sein, wo er wahrend der anderen Verf ahrensschritte 
auch verbleiben kann. Die Fig. 9 zeigt zur Verdeutlichung eine 
Ansicht des Anf angsabschnittes 3 des neuen Folienschlauches 2 
entlang der Langsachse L. Hierbei sind insbesondere die 
relative Anordnung der inneren Seitenf lachen 17, 18 mit deren 
inneren Faltenachse S zu sehen, sowie der zwischen diesen 
Seitenf lachen 17, 18 eingeschobene Schweifiamboss 14. Uber bzw. 
unter der aufieren Seitenf lachen 10, 11 sind die SchweiEkopfe 
der SchweiSanlage 13 zu sehen. Bei der hier beschriebenen 
Ausfuhrungsf orm des erf indungsgemaSen Verfahrens konnen aber 
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auch die seitlich eingef uhrten Schneidelemente 28 als 
SchweiSamboss verwendet werden. Da aber nun das Einschieben 
eines SchweiJSambosses in die zentrischen Bereiche der 
Folienschlauche 2, 5 vor dem Verschweifien entfallt, wird das 
Verfahren deutlich beschleunigt . 

Eine zweite Ausf uhrungsf ortn des erf indungsgemaSen Verfahrens, 
namlich jene, bei der die Schnittsetzung beim Endabschnitt 4 
so erfolgt, dass jeweils ein in Langsrichtung L des 
Folienschlauches 5 abstehender Lappen 7 in den Randbereichen 
des Endabschnittes 4 gebildet wird, der jeweils zwischen die 
inneren Seitenf lachen 17, 18 des Anf angsabschnittes 3 
eingeschoben und mit dem Anf angsabschnitt 3 zugfest verbunden 
wird, wird im folgenden anhand der Fig. 10 bis 16 erlautert . 
Die apparative Umsetzung erfolgt sinngemaS wie in den Fig. 2 
bis 6 fur die erstbeschriebene Ausf uhrungsf orm, in den Fig. 10 
bis 16 werden lediglich die geometrischen Verhaltnisse der 
Verbindungsart gemafc der zweiten Ausf uhrungsf orm beschrieben. 

Die Fig. 10 zeigt hierbei eine schematische Darstellung von 
Anfangs- und Endabschnitt 3, 4 von oben gesehen, wobei der 
Endabschnitt 4 in einem ersten Schritt des erf indungsgemaSen 
Verfahrens mit Schlitzen 8 in Richtung der Langsachse L 
versehen wurde, etwa mithilfe eines Schneidelements 12 (siehe 
sinngemaS etwa Fig. 2a) . Die Schnittsetzung erfolgt hierbei in 
den Randbereichen des Endabschnittes 4 und wird auch als 
"ausklinken" bezeichnet, wobei jeweils ein in Langsrichtung L 
des Folienschlauches 5 abstehender Lappen 7 gebildet wird. Die 
Positionierung der Schlitze 8 ist dabei variabel und wird etwa 
auf unterschiedliche Breiten des Folienschlauches 4 angepasst 
werden. Wie in der Fig. 11 dargestellt ist, die wiederum eine 
schematische Darstellung von Anfangs- und Endabschnitt 3, 4 
von oben gesehen zeigt, wird in weiterer Folge der 
Endabschnitt 4 in den Anf angsabschnitt 3 eingeschoben, und 
zwar so, dass die Lappen 7 jeweils zwischen die inneren 
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Seitenflachen 17, 18 des - Anf angsabschnittes 3 eingeschoben 
werden. Das gelingt dadurch, indem die jeweilige Faltenachse S 
des Anf angsabschnittes 3 in -den entsprechenden Schlitz 8 
eingefadelt wird, wie noch naher ausgefuhrt werden wird- In 
einem abschlieSenden Schritt wird der Anf angsabschnitt 3 mit 
dem Endabschnitt 4 in deren Randbereichen verschweifit, wobei 
die Fig. 12 die entsprechenden Schweifistellen 29 andeutet. In 
den zentrischen Bereichen der Folienschlauche 2 und 5 muss 
wiederum keine Verschweifiung erfolgen, da der Anf angsabschnitt 
3 den Endabschnitt 4 auch bei dieser Verbindungsvariante 
ubergreift. Dadurch wird ein eingesetzter Dorn 25 vom alten 
Folienschlauch 5 in den neuen Folienschlauch 2 problemlos 
ubergefiihrt, auch wenn keine SchweiSnaht in den zentrischen 
Bereichen gesetzt wurde . Es ist unmittelbar ersichtlich, dass 
dasselbe auch fur einen zwischen den inneren Seitenflachen 17, 
18, 19, 2 0 der Seitenf alten gefuhrten Seitenkeil bzw. Schwert 
32 gilt. 

Die VerschweiSung in den Randbereichen hat, wie bereits 
ausgefiihrt wurde, den Vorteil, dass der fur die VerschweiSung, 
vorgesehene SchweiSamboss 14 nicht in die zentrischen Bereiche 
der Folienschlauche 2, 5 eingefuhrt werden muss, sondern sich 
lediglich in den Randbereichen der Folienschlauche 2, 5 
erstrecken muss. Er kann etwa zwischen den inneren 
Seitenflachen 17, 18, 19, 2 0 der Seitenf alten gefuhrt sein, wo 
er wahrend der anderen Verf ahrensschritte auch verbleiben 
kann. Die Fig. 13 bis 15 zeigen zur Verdeutlichung 
perspektivische Ansichten des Anf angsabschnittes 3 des neuen 
Folienschlauches 2 und des eingeschobenen Endabschnittes 4 des 
alten Folienschlauches 5. Hierbei sind insbesondere die 
relative Anordnung der inneren Seitenflachen 17, 18 des 
Anf angsabschnittes 3 und der inneren Seitenflachen 19, 20 des 
Endabschnittes 4 zu sehen, sowie der zwischen diesen 
Seitenflachen 17, 18, 19, 20 eingeschobene SchweiSamboss 14. 
liber bzw. unter der auEeren Seitenflachen 10, 11, 15, 16 sind 
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die -\SchweiEkopf e der SchweiEanlage 13 angeordnet (in den Fig. 
13 bis 15 nicht eingezeichnet ) . Der Schwei Sambo ss 14 greift in 
die Seitenfalten der Folienschlauche 2, 5 ein und kann wahrend 
der anderen Verf ahrensschritte in dieser Positionierung auch 
verbleiben. Da aber nun das Einschieben eines Schweifiambosses 
in die zentrischen Bereiche der Folienschlauche 2, 5 vor dem 
VerschweiSen entfallt, wird das Verfahren wiederum deutlich 
beschleunigt . Die Fig. 14 zeigt eine perspektivische Ansicht 
gemaS Fig. 12 von unten gesehen. Die Fig. 15 zeigt eine 
Detailansicht des markierten Bereiches gemate Fig. 13, wobei 
insbesondere zu sehen ist, wie die Faltenachse S in den. 
jeweiligen Schlitz 8 eingefuhrt wird, sodass die inneren 
Seitenf lachen 17, 18 des Anfangsabschnittes 3 die aufieren 
Seitenf lachen 15, 16 des Endabschnittes 4 ubergreifen. Es ist 
wiederum der Schwei Sambo ss 14 zu erkennen, der die Setzung der 
SchweiSstellen 29 unterstutzt . 

Fig. 16 zeigt zur weiteren Verdeutlichung eine perspektivische 
Darstellung des Endabschnittes 4, der mit Schlitzen 8 in 
Richtung der Langsachse L des Folienschlauches 5 versehen 
wurde. Dadurch werden, wie bereits ausgefuhrt wurde, Lappen 7 
in den Randbereichen des Endabschnittes 4 gebildet. 

GemaK des erf indungsgema&en Verfahrens konnen somit die beiden 
verbundenen Folienschlauche 2 und 5 problemlos durch die 
weiteren Anlagenabschnitte gefuhrt werden. Insbesondere stellt 
das erf indungsgemafee Verfahren sicher, dass nach dem Verbinden 
der beiden Folienschlauche 2 und 5 wieder ein Schlauch 
entsteht. Das erf indungsgemaJSe Verfahren kann dabei bei 
Anlagen mit fliegendem Dorn 25 als auch bei Anlagen mit Keil 
2 8 oder Vakuumsaugern 2 7 eingesetzt werden. 

Mithilfe des erf indungsgemafien Verfahrens konnen somit langere 
Stillstandszeiten der Gesamtanlage bei einem Wechsel der 
Schlauchrolle vermieden werden. 
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Patentanspruche : 

1. Verfahren zum Verbinden eines Anf angsabschnittes (3) 
eines bandf ormigen Folienschlauches (2) mit eine to 
Endabschnitt (4) eines zweiten, sich uber nachfolgende 
Verarbeitungsstationen; insbesondere eine ic 
Verpackungsanlage., zumindest teilweise bandformig 
erstreckenden Folienschlauches (5) , wobei der bandformige 
Anfangs- und Endabschnitt (3, 4) jewel Is zwe i 
ubereinanderliegende, aufiere Seitenf lachen (10., 11, 15 , 
16) aufweisen, die in deren Randbereichen jeweils in zwe ± 
dazwischen liegende, nach innen gefaltete, inner- e 
Seitenf lachen (17, 18, 19, 20) ubergehen, die eine innen 
liegenden Faltenachse (S, T) bilden, dadurch 
gekennzeichnet, dass in den beiden auSeren Randbereichen 
des Anfangs- oder Endabschnittes (3, 4) durcli 
Schnittsetzung jeweils ein Lappen (7, 27) gebildet wird , 
der mit dem gegenuberliegenden Abschnitt (3, 4) zugfest 
verbunden wird, wobei der Anf angsabschnitt (3) den 
Endabschnitt (4) libergreift. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet; dass 
die Schnittsetzung in den beiden auSeren Randbereichen 
des Anf angsabschnittes (3) entlang der innen liegenden 
Faltenachse (S) erfolgt, und die so gebildeten Lappen 
(27) jeweils von aufien auf die auSeren Seitenf lachen (15 , 
16) des Endabschnittes (4) gelegt und mit diesen zugfest 
verbunden werden . 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Schnittsetzung beim Endabschnitt (4) so erfolgt, dass 
jeweils ein in Langsrichtung (L) des Folienschlauches (5) 
abstehender Lappen (7) in den Randbereichen des 
Endabschnittes (4) gebildet wird, der jeweils zwischen 
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die inneren Seitenf lachen (17, 18) des Anf angsabschnittes 
(3) eingeschoben und mit dem Anf angsabschrxitt (3) zugfest 
verbunden wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekeixnzeichnet; dass 
die Schnittsetzung beim Endabschnitt (4) so erfolgt, dass 
in den Randbereichen des Endabschnittes (4) jeweils in 
Langsrichtung (L) des Folienschlauches (5) verlaufende 
Schlitze (8) gebildet werden, in die die jeweiligen 
inneren Seitenf lachen (17, 18) des Anf angsabschnittes (3) 
entlang ihrer Faltenachse (S) eingefiihrt werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet , 
dass die Breite der Lappen (7) der Breite der jeweiligen 
inneren Seitenf lachen (17, 18) des Anf angsabschnittes (3) 
im wesentlichen entspricht . 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch. 
gekennzeichnet, dass die zugfeste Verbindumg der Anfangs- 
und Endabschnitte (3, 4) der Folienschlauche (2, 5) durch 
VerschweiSen gebildet wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekeixnzeichnet, dass 
das VerschweilSen mittels Ultraschall erfolgt. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass vor dem Ubereinanderlegen von 
Anfangs- und Endabschnitt (3, 4) der Anfangsabschnitt (3) 
mittels Unterdruck oder elektrostatischer Verfahren 
aufgeweitet wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass zum VerschweiSen der Anfangs- und 
Endabschnitte (3, 4) der Folienschlauche (2, 5) seitlich 
jeweils ein Schweifeamboss (14) zwischen die inneren 
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Seitenf lachen (17, 18, 19, 20) eingeschoben wird, auf dem 
jeweils ein Lappen (7, 27) sowie jeweils ein landbereich 
des Anfangs- oder Endabschnittes (3 V 4 ) aufgelegt und 
miteinander verschweifit werden. 

10 . Verpackuxigs aril age mit einem Rollentrager (1), auf dem ein 
Folienschlauch (2, 5) aufgewickelfc ist, einer 
Positionier- und Spannstation (6) , die de^n Folienschlauch. 
(2, 5) vom Rollentrager (1) abwickelt und nachf olgenden 
Anlagenabschnitten zufuhrt, einer Verpackungseinheit (22) 
zum Verarbeiten eines Folienschlauchabschnittes sowie 
einer Fordereinrichtung (21) zum Abtransport verpackter 
Guter, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der 
Positionier- und Spannstation (6) sowie der 

Verpackungseinheit (22) zumindest eine Schneidvorrichtung 
(12, 28) fur das Zuschneiden des Foliens chlauches (2, 5) 
und eine VerschweiEstation (13) zur Bearbeitung des 
Folienschlauches (2, 5) angeordnet ist. 

11 . Verpackungsanlage nach Anspruch 10, dadurch. 

gekennzeichnet; dass es sich bei der Schneidvorrichtung 
(12, 28) um je ein beiderseitig des Folienschlauches (2, 
5) angeordnetes Schneidelement (2 8) handelt, das von 
einer ersten Position, in der es vom Folienschlauch (2, 
5) beabstandet 1st, in eine zweite Position, in der es 
den Folienschlauch (2, 5) seitlich in Leingsrichtung des 
Folienschlauches (2, 5) aufschlitzt, horizontal bewegbar 
ist . 

12 . Verpackungsanlage nach Anspruch 10 ocler 11, dadurch 
gekennzeichxiet , dass es sich bei der VerschweiEstation 
(13) um eine Ultraschall-SchweiJSanlage handelt. 
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13 . Verpackungsanlage nach einem der Anspruche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet , dass zwischen der Positionier- 
und Spannstation (6) sowie der Verpackungseinheit (22) 
Saugschwenker (3 0) angeordnet sincl. 
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GEANDERTE AJVSPRUCHE 

[beim'Internationalen Buro am 12 April:2005 (12.04.2005) eingegangen; 
urspriingiiche Anspriiche 1-13 durch geanderte Anspriiche 1-11 ersetzt (4 Seiten)] 

-Fatentanspruche : 


1- Verfahren zum Verbinden eings ifVn fang eabechnitt© d (3) 
•eines bandformigen Foli en s chlauches (2) mit einem 
Endabschnitt (4) eines zweiten, eicta ttber nachf olgende 
Verarbeitungsstatipnen, insbesondere einer 

Verpackung s anlage,, z umi ride s t teil weis e ba ndf or mi g 
erstreckenden ^olienschlauches (5) , wobei der bandformige 
- Anfangs- und Endabschnitt (3, 4) jeweils zwei 
iibereinaTiderliegende , aufiere Seiten£lLa.cheri (10, 11, 15, 
16) aufweisen, die in deren Randbereicheii jeweils in zwei 
dazwischen liegende, nach innen gefaltete # innexe 
Seitenf lschen (17, 18/ 19, 20) ttbergehen, die eine innen 
liegende Paltenach.se (S, T) bilden f dadua*£h 

gekenn zeicbnet, dass in den beiden eitxfrexen Randbereichen 
des Endabschnittes (4) durch Schnittsetzung jeweils ein 
Lappen (7) gebildet wird, der mit dem gegeniiberliegenden 
Anf angsbschnitt (3) zugfest verbunden wird, wobei der 
An fangs abschnitt (3) den Endabschnitt (4) iibergre±ft, und 
die Schnittsetzung beim Endabschnitt (4) so erfolgt, dass 
jeweils ein in Langsrichtung (L) des Folienschlauches (5) 
abatehender Lappen (7) in den Randbereichen des 
Endabschnittes (4) gebildet wird, d^r jeweils swischen 
die inneren Seitenf l&chen (17 , 18) des Anf ang s abschni 1 1 ea 
(3) eingeschoben und mit dem Anf angsatoschnitt (3) zugfest 
verbunden wird. 

2. -Verfahren zum Verbinden eines Anf angsabschnittes (3) 
eines bandformigen Folienschlaughes (2) mit oinero 
Endabschnitt (4) einee zweiten, sicli ttber nachfolgende 
Verarbeitungsstationen, insbes ondere einer 

Verpackungsanlage, zumindest teilweise band£6rmig 
erstreckenden Folienschlauches (5) , vrobei der bandfSrmige 
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Anfangs- und Endabschnitt (3, 4) jeweils zwei 
ubezreinanderliegende, auJiere Seitenf lachen (10 r 11, 15, 
16) aufw^isen, die in deren Randberaichen jeweils in zwei 
dazwischen liogende, nach innen gefaltete, innere 
Seitenfl&chen (17, 18, 19, 20) ttbergehsn, die eine innen 
liegende Faltenachse (S, T) bilden, daduarch 

getkennzeichnet, dass die Schnittsetzung mithilfe eines 
beiderseitig des Folienschlauches (2, 5) angeordheten 
Schneidelements (28) In den beiden Sui&eren Randbereichen 
des Anfangsabschnittes (3) entlang der innen liegenden 
Faltenachse (S) erfolgt, indem das beiderseitig des 
Folienschlauches (2*, 5) angeordnete Schneidelement (28) 
zur Schnittsetzung von einer exsten Position, in der es 
vom F'olienschlauch (2 r 5) beabetandet ist., in eine zveite 
Position, in der es den Folienschlauch (2, 5) seitlich in 
Langsrichtung des Polienschlauches (2, 5) auf schlitzt, 
horizontal bewegt wird„ und die so gebildeten happen (27) 
jeweils von auJien auf die Sufieren, Seitenf lachen (15, 16) 
des Endabschnittes (4) gelegt und mit diesen zugfest 
verbunden wetden. 

3„ Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Schnittsetzung beiro Endabschnitt (4) so erfolgt, dass 
in den Randbereichen des Endabschnittes (4) jeweils in 
LcLngsrichtung (I*) des Folienschlauches (5) verlaufende 
Schlitze (8) gebildet werden, in die die jeweiligen 
inneren Seitenf ISchen (17, 18) des Anfangsabschnittes (3) 
entlang ihrer Faltenacha^ ($) eingefuhrt werden. 

4- Verfahren nach Anspruch. 1 oder 3, dLadurcii gekennzeichnefa, 
dass die Breite der Lappen (7) der Breite der jeweiligen 
inneren Seitenf ISchen (17, 18) des Anfangsabschnittes (3) 
im uasentlichen entspricht* 
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5. . Verfahren nach einem der Ansprttche 1 ±>is 4. r dadiixcli 

gekennzeielirwa-te,, dass die zugfeste Verbindung dex Anf angs- 
urnd Endabschnitte (.3., 4) der FolienschlauchQ (2. r 5) durch 
Verschwei£en gabildet ^ird. 

6. Verfahren nach Anspr^ich 5,, dadurrcli geskeixnzeiclxrAat:, dass 
das Vexschweiften mitt els Ultraschall erfolgt- 

7~ Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6> ds-diiaroh. 
gakannseiohnst , dass vor dem ObereinaTider legen von 
Anfangs- und Endabschnitt (3, 4) der Anf angsabschnitt ,(3) 
mittels Unterdruck oder elektrcatatischer Verfahren 
aufgeweitet wird- 

8. Verfahren nach eineia der Anspruche 5 bis 7 ? , ^daduroh 
gekennzeichnet, dass auitv Verschweifien der Anfangs— und 
Endabschnitte (3, 4) tier Foli^nschl&uche (2 r 5) ©eitlich 
jeweils ein Schwei&ajxiboss (14) zwischen die inneren 
SeitenflMchen (17, 18, 19, 20) eingeschoben wird, auf dem. 
Jewells ein Lappen (1 , 27) sowie jeweils ein Randbereich 
des Aafanga- oder Endabschnittes (3, 4) aufgelegt und 
mitelnander. verschweiftt werden. 

9. Verp^ckungsanlage nvit einem Rollentr&ger (1) , auf dem ein 
Folienschlauch (2, 5) aufgewickelt ist, einer 
Positionier- und Spannstation (6), die den Folienschlauch 
(2, 5) vom RollentrSger (1) abwickelt und nachf olgenden 
Anlagenabschnitten zuftthrt, einer Verpackungseinheit (22) 
zuiu Verarbeiten eines Folienschlauchabschnitt.es sowie 
einer Fordereinrichtung- (21) zum Abtransport verpackter 
Guter r dadurch gekennzeichnet , dass zwischen der 
Positionier- und Spann^tation (6) sowie der 
VerpacJcungselnheit (22) zumindest eine Schneidvorrichtung 

(12, 28) fur das Zuschraeiden des Folienschlauches (2, 5) 
und eine Verschweiftstation (13) zur Bearbei-tung des 
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Folienscfrlauches (2, 5) angeordnet ist, wobei es sich bei 
der Schneidvorrichtung (12, 28) urn je ein beiderseitig 
des Folienschlauches (2, 5) angeordnetes Schneidelement 
(2B) handelt, das von einer ersten Position,, in der es 
vom Folienschlauch (2, 5) beabstandet 1st, in eine aweitie 
Position/ in der es den Folienschlauch (2, 5) seitlich in 
L&ngsrichtung des Folienschlauches (2, 5) auf schlitzt, 
horizontal bew^gbar ist. 


10. Verpackungsanlage nach ftuspruch 9, <£a<itarah 
gekennzeichnet, dass es sich bei d6r Verschweiflstation 
(13) urn eitie Oltraschail-Schweilianlage handelt.- 

11. Verpackungsanlage nach Anspruch 3 oder 10, dacLuarch 
grekiennzeicrbne t f dass zwischen der Positignier- und 
Spannstation (6) sowie der Verpackungseinheit (22) 
Saugschwenk^r (30) angeordnet sind. 
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